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Plaquette de coupe pour usinage par rotation, outil garni de telles plaquettes et procede d'affutage de telles plaquettes. 
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Les plaquettes de coupe (1, 2, 3. 4) sont constitutes par 
des secteurs de couronne circulaire, la surface correspon- 
dant a Tare interieur etant un segment de cylindre en con- 
tact avec une bille (11) fixee sur I'axe de rotation du porte— 
outil (5). Les plaquettes (1, 2, 3, 4) sont affQtees en c6ne par 
rectification circulaire sur Ieur surface (1a, 2a, 3a, 4a) cor- 
respondent a Tare exterieur en etant fixees dans un meme 
plan sur un montage de rectification, Ieur arc interieur en 
contact avec un axe de mfime rayon que la bille (11). 

Application: aux outils rotatifs a tranchants multiples, 
notamment aux fraises-boules et alesoirs. 
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Plaquette de coupe pour usinage par rotation, outil garni de telles pla- 
quettes et procede d'affutage de telles plaquettes. 

La present e invention se rap port e & une plaquette de coupe amovible 
deetinee a un outil de coupe comprenant un porte- outil entraine en rotation 
autour d f un axe. L'invention concerne ggalement un outil comprenant un 

porte-outil entraine en rotation autour d'un axe et destine a recevoir de 
telles plaquettes de coupe. L f invention a par ailleurs trait i un proc&de 
d'affutage de telles plaquettes de coupe. 

Jusqu'a present, le positionnement, sur un porte— outil entraine en 
rotation, de plaquettes de coupe prealablement affutees se fait generale- 
ment par reglage des plaquettes par rapport au porte-outil. Un tel reglage 
ne permet que d T obtenir une precision mediocre. 

Par le brevet francais n° 78 24660 publie sous le n° 2.433.998, il est 
connu, pour l f usinage rayonne de precision, d T utiliser une plaquette de 
coupe en forme de disque. Une telle plaquette peut etre affutee par recti- 
fication circulaire, d f ou une precision elevee. 

Toutefois, cette plaquette en forme de disque ne permet de realiser 

qu f un outil de coupe a deux tranchants. II en resulte une vitesse d f avance 

* 

reduite, sensible d T autant plus que le diametre est important. 

La presente invention a pour objet une plaquette de coupe qui puisse 
etre affutee avec une grande precision et puisse etre montee sur un porte- 
outil a plus de deux tranchants, en conservant la precision obtenue a 
l f aff Stage, permetttant ainsi un usinage a la fois de haute precision et a 
grande vitesse d T avance. L f invention a ggalement pour pbjet un procede 
d'affutage de grande precision pour de telles plaquettes de coupe. 

La plaquette de coupe amovible conforme a l f invention, destinee a un 
outil de coupe comprenant un porte-outil entraine en rotation autour d f un 
axe, est constitue par un secteur de couronne circulaire dont la surface 
correspondante a l T arc interieur est usinee en segment de cylindre et la 
surface correspondant a l f arc exterieur est usinee en segment de cone. 

L 'outil comprenant un porte-outil entraine en rotation autour d'un 
axe, destine a recevoir de telles plaquettes de coupe, comporte une partie 
spherique centree sur son axe de rotation et presentant le meme rayon que 
celui de l'arc interieur des plaquettes en forme de secteur. Ce porte-outil 
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comporte, en outre, des moyens pour recevoir et Immobiliser les plaquettes 
en contact par leur arc interieur avec ladlte par tie spherique. 

Pour I'affStage des plaquettes de coupe sulvant l'invention, on utilise 
un montage de rectification presentant un axe ayant le meme rayon que I'arc 
interieur des plaquettes. On fixe les plaquettes sur ce montage, dans un 
meme plan transversal audit axe, l f arc interieur des plaquettes etant en 
contact avec ledit axe, et on affute les plaquettes en cone par rectifica- 
tion circulaire sur leur arc exterieur. 

Du fait de 1 'utilisation, sur le porte-outil, en vue de l f appui des 
arcs interieurs des plaquettes, d T une partie spherique ayant le meme rayon 
que l'axe du montage de rectification, la precision obtenue a l'affutage, 
grace a la rectification circulaire, se retrouve sur l'outil. En d'autres 
termes, chaque pont du tranchant de plaquette forme sur l f arc exterieur de 
la plaquette occupe, sur le montage de rectification et sur le porte-outil, 
la meme position relative par rapport au centre de l f axe du montage de 
rectification et par rapport au centre de la partie spherique du porte-outil 

Les plaquettes suivant 1' invention peuvent etre montee, par exemple 
sur un porte-outil d f al£soir. Pour un alesoir a quatre tranchants, les 
plaquettes en forme de secteur peuvent alors etre quatre plaquettes iden- 
tiques couvrant un arc de 90° chacune. 

Les plaquettes suivant 1' invent ion peuvent egalement etre utilisee 
pour un porte-outil de f raise boule utilise en particulier pour le fraisage 
de precision par reproduction. Dans ce cas, trois des quatre plaquettes 
equipant le porte-outil s'etendent sur un arc legerement inferieur I 90°, 
tandis que la quatrieme plaquette s'etend sur un arc legerement superieur a 
90°. Cette quatrieme plaquette s'etend apres montage sur le porte-outil, 
au-deia de l f axe de rotation du porte-outil et regoit, un af futage en 
chanfrein sur sa partie depassant l f axe de rotation, de maniere a obtenir 
une pointe sur I'axe de rotation. 

Dans le cas d T un tel outil formant fraise-boule, il est avantageux que 
les logements pr€vus dans le porte-outil pour recevoir les plaquettes 
soient disposes de fagon que la face de coupe de chaque plaquette passe par 
l f axe de rotation du porte-outil, de preference suivant un rayon. 

En se referant au dessin annexe, on va decrire ci-apres plus en detail 
un mode de realisation illustratif et non limitatif de l f objet de l f inven- 
tion; sur le dessin : 
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la fig. 1 est une vue en perspective d f un outll formant fraiee-boule, 
& quatre aretes de coupe; 

la fig. 2 est une vue en bout, avec arrachement partiel, de I 1 outll de 
la fig. 1; 

la fig. 3 est une coupe sulvant III-1II de la fig. 2; 
la fig. 4 est une vue en elevation laterale d f un montage de rectifica- 
tion pour l T affutage des quatre plaquettes de l T outll des fig. 13 3; 
la fig. 5 est une coupe sulvant V-V de la fig. 4. 

L 1 out 11 a* quatre plaquettes rapportees selon les fig. 1 a 3 forme une 
fraise-boule, par exemple pour le fraisage de precision par reproduction. 
I/outil comprend quatre plaquettes de coupe 1, 2, 3, 4 rapportees a une 
extremite d'un porte-outil 5 entralne en rotation autour de l f axe 6. 

Les quatre plaquettes 1, 2, 3 et 4 sont bloquies en position dans des 
logements 7 en forme de fentes axiales du porte-outil 5 a l T aide de vis 8 
et de plaquettes brise-copeaux 9. 

Les quatre plaquettes 1, 2, 3 f 4 equipant le porte-outil 5 sont illus- 
trees sur la fig. 5. On reconnait que les quatre plaquettes 1 a 4 presentent 
la forme de secteurs de couronne annulaire, la plaquette 1 s'etendant sur 
un arc de plus de 90° et les trois plaquettes 2, 3 et 4 s'etendant chacune 
sur un arc de mo ins de 90°. 

Telle que cela apparalt notamment sur la fig. 3, seule la plaquette 1 
s'etend au-dela de l T axe 6 du porte-outil, la partie depassant l f axe 6 
etant affutee en chanfrein en 10. 

Les plaquettes 1, 2, 3 et 4 sont usinees en cylindre sur leur arc 
interieur et sont chanfreinees, c'est-a-dire usines en cone, sur leur arc 
exterieur, de maniere a former une depouille la, 2a, 3a, 4a derriere l f arete 
de coupe lb, 2b, 3b, 4b. 

Le porte-outil 5 presente, au fond des logements 7 des plaquettes, une 
bille 11 flxee par exemple par collage, le centre de la bille 11 se trouvant 
sur l f axe de rotation 6. Le rayon de la bille 11 correspond au rayon de 
l f arc interieur des plaquettes 1, 2, 3 et 4 en forme de couronne circulaire. 

On reconnait enfin sur la fig. 2 que les logements 7 recevant les pla- 
quettes 1, 2, 3 et 4 sont decales de maniere que les faces de coupe lc, 2c, 
3c, 4c des plaquettes passent par l f axe de rotation 6. 
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L affutage des plaquettes de coupe 1, 2, 3 et 4 de l'outil selon les 
fig. 1*3 s'effectue par rectification circulaire, les quatre plaquettes 
etant fixees sur un montage de rectification il lustre par les fig. 4 et 5. 
Ce montage comprend deux plateaux 12 et 13, le plateaux 12 comportant un 
axe 14 lisse, filete dans sa partie d'extremitS libre 15, alors que le 
plateau 13 est perce d'un trou. Le rayon de la partie lisse de l'axe 14 
correspond au rayon de la bille 11, done au rayon de l'arc interieur des 
plaquettes 1, 2, 3 et 4, Un ecrou 16 visse sur la partie filetee 15 permet 
de serrer le plateau 13 contre le plateau 12. Ce montage de rectification 
pent etre serre entre deux point es 17 et 18. 

On fixe les quatre plaquettes 1, 2, 3 et 4 de la maniere visible sur 
la fig. 5 dans un meme plan entre les deux plateaux 12 et 13, les plaquettec 
portant par leur arc interieur contre l T axe 14. Les plaquettes 1 a 4 sont 
ainsi rectif i£e au meme diametre sur leur arc exterieur, a savoir en cone 
en vue de la formation d f une depouille de coupe la, 2a, 3a, 4a. 

Grace & cette rectification circulaire des plaquettes 1 a 4 en contact 
par leur arc interieur avec l'axe 14 et au montage subsequent des plaquettej 
1 I 4 sur le porte-outil 11 avec leur arc interieur en contact avec la 
bille 11 ayant le meme rayon que l f axe 14, on retrouve, sur I'outil, la 
precision obtenue a la rectification des plaquettes en ce sens que chaque 
partie de l'arete de coupe des plaquettes est a ggale distance du centre de 
la bille 11 comme elle etait a egale distance de l f axe geometrique de l r axe 
14 du montage de rectification. 

II va de soi que le mode de realisation decrit ci-dessus et represents 
sur le dessin annexe n f a ete donne qu f a titre d f exemple illustratif et non 
limitatif et que de nombreuses modifications et variantes sont possibles 
dans le cadre de 1 T invention. 

Ainsi, 1» invention est applicable a d'autres outils, par exemple des 
outils d'algsage, auquel cas les plaquettes peuvent etre toutes identiques 
et sont avantageusement disposees de maniere a s'etendre vers l'avant et 
vers I'arri^re par rapport a un plan perpendiculaire a l f axe de rotation 6 
et passant par le centre de la bille 11. 

Le nombre des plaquettes de coupe equipant un outil peut egalement 
etre inf grieur ou superieur a quatre, un nombre de plaquettes superieures a 
quatre etant particuli^rement avantageux dans le cas de grand diametre. 
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1. Plaquette de coupe amovible destinee a un outll de coupe comprenant | 

un porte-outil entraine en rotation autour d'un axe, caracterlsee par le I 

fait qu'elle est constitute par un secteur de couronne circulaire dont la 

surface correspondent a I'arc interieur est usinee en segment de cylindre 

et la surface correspondent a l'arc exterieur est usinie en segment de 
cone. 

2. Plaquette suivant la revendication 1, caracterlsee par le fait que 
dans son application a un outll travaillant jusqu'a l'axe de rotation tel 1 
qu'une f raise-boule , I'une des plaquettes destinee a equiper le porte-outil \ 
s'etend sur un arc plus grand que celui des autres plaquettes, son arete 

de coupe atteignant l'axe de rotation. 

3. Plaquette de coupe suivant la revendication 2, caracterlsee par le 
fait que l f une des plaquettes s'etend sur un arc superieur a 90°, tandis 
que les autres plaquettes s'etendent sur un arc inferieur a 90 p . 

4. Outll comprenant un porte-outil entraine en rotation autour d'un 
axe et destine a recevoir des plaquettes de coupe selon I'une quelconque 
des revendications 1 a 3, caracterise par le fait que le porte-outil (5) 
coraporte une partie spherique (11) centree sur son axe de rotation (6) et 
presentant le meme rayon que I'arc interieur des secteurs des plaquettes 
(1, 2, 3, 4), ainsi que des moyens (7, 8, 9) pour recevoir et immobiliser 
les plaquettes en contact par leur arc interieur avec ladite partie spheriqui 

5. Outll suivant la revendication 4, caracterise par le fait que 
lesdits moyens comprennent des logements (7) en forme de fentes axiales 
menages dans le porte-outil (5) de maniere que les faces de coupe (lc, 2c, 
3c, Ac) des differentes plaquettes passent par l'axe de rotation (6). 

6. Proced§ d'afftltage de plaquettes de coupe suivant 
I'une quelconque des revendications 1 a 3 , destinees" a un outil 
suivant la revendication 4 ou 5, caracterise* par le fait qu ' on 
fixe toutes les plaquettes destinees a un outll, dans un meme 
plan transversal, sur un montage de rectification (12 a 14) 
de type connu en soi, presentant un axe (14) ayant le m§me 
rayon que 1'arc interieur des plaquettes (1 a 4) , de maniere 
que l'arc interieur des plaquettes se trouve en contact avec 
ledit axe, et qu ■ on affilte les plaquettes par rectification 
circulaire conique sur leur arc exterieur. 
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